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Zusammenfassung 

In einem Verfahren zur Regelung-der Spannung einer eine Bearbeitungsmaschine 
durchlaufenden Bahn wird ein Sollwert fOr die Spannung verandert urn einer die 
Spannung wahrend der Produktion beeinflussende Storung im Vorfeld oder parallel zur 
Storung entgegenzuwirkenj 
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Beschreibung^ 

Verfahren und Vdrrichtung zur Regelung der Bahnspannung 

Die Erfindung betrrfft ein Verfahren und eine VorrichtUng zur Regelung der Bahnspannung 
gemalS dem Oberbegriff des Ansprtiche 1, 2 bzw. 14. 

Durch die EP 08 37 825 B1 ist ein Verfahren zur Regelung der Bahnspannung offenbart, 
wobei zur Regelung neben den gemesseneh Ist-Werten fOr.die Bahnspannung weitere, 
den Maschinenzustand und verfahrensbedingte Eigenschaften charakteristische Grofien 
herangezogen wefden. Neben den aktuell gemessenen Spannungswerteri flieQen auch 
vorgebbare bahnspezifiische Parameter in den Regelalgorithmus ein. 

Die DE 198 34 725 A1 zeigt u. a. ein Verfahren zur Regelung einer Bahnspannung, wobei 
Bahnspannungs-lstwerte vor und/oder nach den Druckwerken einer Regeleinrichtung t 
zugefuhrt wird t welche die Bahnspannung am Einzugswerk derart regelt dass trotz 
StorgrdRen wie z. B. einem variierenden Elaistizitatsmodul der Bahn die Bahnspannung in 
einem fur die Farb- und Schnittregister optimalen Bereich geha'lten wird. 1 

Der Erfindung Hegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung zur 
Regelung der Bahnspannung zu schaffen. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemali durch die Merkmale der Anspruche 1 , 2 bzw. 14 
gelost. 

Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile bestehen insbesondere darin, dass mittels einer 
Vorregelung bzw. Vorsteuerung eine bei einer vorhersehbaren Storung, insbesondere 
ejnem Rollenwechsel, zu erwartende Auswirkung auf deh Druckprozess verkleinerbar, 
und damit die anfallende Menge an Makulatur minimierbar ist. Die Regelung erfolgt 
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zeitlich kurz vor oder.mit Eintritt der Storung an einem betroffenen Aggregat und niqht 
nach einer negatlven Auswirkung. Mittels dieses Verfahrens kann eine lange 
Einschwingzeit sowie die Gefahr eines Bahnrisses vermindert werden. Die Minderung 
bzw. Beseitrgung einer Auswirkung auf eine zuerwartende StSrung greift somit def . 
Storung selbst vor, bzw. veriauft ohne auf rOckwirkend ermittelte Messwerte angewiesen 
zu sein gleichzeitig zum Aufbau der Stbrung. 

Insbesondere der Storung beim Wechsel von Bedruckstoffen bzw. deren Rollen isf mittels 
der Regelung entgegenzuwirke'n und die anfallende Mengen an Makulatur minimierbar. In 
vorteilhafter AusfQhrung wird dies dadurch erreicht, dass beim Ankleben, beim Abschnitt 
der ^Iten^ Bahn bzw. Eintritt des Apfanges einer neuen Bedruckstoffbahh in die 
Druckmaschine ein Vorregein bzw.. Vorsteuern von Antrieben bzw. Verstellelementen im 
Hinblick auf die zu erwartenden Anderungen der Bahnspannung erfolgt. 

Durch das Vorsteuern bzw. Vorregbln werden die Ansprechzeiten der wahrend der 
Produktion „ruckschauend" arbeitenden Regelung (Ursache - Wirkung - 
Gegenmalinahme) und/oder die Zeit eiries Einschwingens bzw. asymptotischen 
Annaherns an den Sollwert deutlich yerkdrzt: Eine aufwendige Farbregisterregelung zum 
Kompensieren einer negativen Auswirkung des Rollenwechsels kann entfallen. Die 
Spannung wird bevorzugt am Einzugswerk in einem Au^fuhrungsbeispiel urn einen 
vorgebbareri Wert, und in einem anderen AusfQhrungsbeispiel auf einen bestimmten, 
vorgebbaren Wert abgesenkt. 

i . 

1st eine Bahnspannungsregelung fOr den laufenden Betrieb der Druckmaschine bereits 
vbrhanden, so ist es vorteilhaft, einen Offset auf den Sollwert for die 
Bahnspannungsregelung am Einzugswerk aufzuschalten. Dieser Offset kann als 
einmaliger Betrag. als diskrete Stufen oder aber als stetige Funktion innerhalb eines 
Zeitintervalls dem Sollwert am Einzugswerk Qberlagert werden. Das Zeitintervall kann in 
einer Weiterbildung z. B. in Abhangigkeit von der Laufzeit der Klebestelle vom 
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Rollenwechsler bis zum Trichtereinlauf, d. h. in Abhangigkeit von der 
Produktionsgeschwindigkeit (Drehzahl) und ggf. dem Laufweg vorgegeben werden. In 
einem anderen AusfQhrungsbeispiel wird der Offset bzw. das Absenken ohne Rampe zum 
rel^vanten Zeitpunkt in (Form einer Stufenfunktion aufgegeben 

Fehlt eine wahrend der Produktion automatisch arbeitende Regelung, so konnen die 
Stellantriebe bzw. die Einzelantriebe dennoch, beispielsweise rnittels. eines 
entsprechenden Stellbefehls, bereits mit Eintritt oder im Vorfeld des Eintritts der Stprung, 
z. B. des neuen Bahnanfangs in dfe Druckmaschine, eine Korrektur erfahren, urn so den 
zu erwartenden Fehler zu minimieren bzw. zu kompensieren. 

AusfQhrungsbeispiele der Erfindung sind in den Zeichnungen dargestellt und werden im 
folgenden naher beschrieben. • 

Es zeigen: / 

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Rotatipnsdruckmaschine mit Regelung der . 
Bahnspannung; 

Fig. 2 eine schematische Darstellung des zeitlichen Verlaufs einer Spannung ohne 
Anwendung das Verfahren; 

Fig. 3 eine schematische Darstellung eines ersten AusfQhrungsbeispiels fOr den 

zeitlichen Verlauf der Anderung eines Sollwertes fur die Regelung der Spannung; 

Fig. 4 eine schematische Darstellung eines zweiten AusfQhrungsbeispiels fOr den 

zeitlichen Verlauf der Anderung eines Sollwertes fOr die Regelung der Spannung. 

Eine Bearbeiturigsmaschine, z. B. eine Rollenrotationsdruckmaschine, weist entlang einer 
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Produktionsrichtung, d. h. entlang eines Weges einer Bahn 01, z. B. einer 
Bedruckstoffbahn 01. insbesondere einer Papierbahn 01, in Transportrichtung T mehrere 
Bearbeitungsstufen bzw. Aggregate auf. 

Dies konnen fiir eine Rollenrotationsdruckmaschine wie in Fig. 1 schematisch dargestellt, 
z. B. ein.Rollenwechsler 02, eih Eiiizugswerk 03, eine oder mehrere Druckeinheiten 04; 
06, eine. 2ugwalze 07, ggf. eine Langsschneideeinrichtung 08, Wende- 09 und 
Registereinrichtungen 11, wie z. B. eine Langsregisterwalze 11, eine weitere Zugwalze 
12, 'z..B. als sog. Trichtereinlaufwalze 12, .sowie Falztrichter 13 und Falzwerk 14 mit nicht 
dargestellten Querschneideeinrichtungen sein. Zusatzlich kSnnen weitere nicht 
dargestellte Bearbeitungsstufen, wie z. B. Lackierwerk, Trockner etc., angeordhet sein. 

Jede Druckeinheit 04; 06 Weist ein oder mehrere Druckwerke 1 6; 1 7; 1 8; 1 9, z. B. 
Doppeldruckwerke 16; 17; 18; 19fpr den beidseitigen Druck, auf, wobei die Druckwerke 
16; 17; 18;. 19 nebeneinander oder auch Obereinander angeordnet sein konnen: Sind " 
mehrere Druckeinheiten 04; 06 vdrhanden, so kbnnen auch diese nebeneinander oder 
Obereinander, mit horizontalem oder vertikalem Verlauf der Bahn 01 sein. 

Die Bahn 01'wird vom Rollertwechsler 02 abgewickelt und durchlauft die Druckwerke 16; 
17; 18; 19, welche die Bahn 01 nacheinander z. B. auf der selben Seite vierfach 
bedrucken. .... 

Urn beim mehrfachen Bedrucken die Passerhaltigkeit, beim beidseitigen Bedrucken die 
Registerhaltigkeit und beim Zusammenfuhren mehrerer Bahneh 01; 01* bzw. Teilbahnen 
01; 01 : und dem Querschneiden das Schnittregister einzuhalten, kann an einer oder 
mehreren Stellen entlang des Weges der Bahn 01 die Passer- bzw. Registerhaltigkeit 
OberprOft werden. Dies erfolgtfOrvollautomatische Druckmaschinen beispielsweise 
mittels der Mes.sung der Lage von durch die Druckwerke 16; 17; 18; 19 aufgebrachten 
Marken oder Druckbildern mittels eines nicht dargestellten Sensors. Die Signale des 
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Sensors werden in diesem Fall einer nicht dargestellten Regeleinheit zur Korrektur von 
registrierten Abweichungen im Passer und im Register zugefuhrt, worauf hin z. B. 
Stellmittel wie Langsregisterwalzen, Drehwinkellagen etc. gestellt werden. 

Veranderungen von Bahnspannungen werden i. d. R. durch Messwalzen an einer oder 
mehre/en Stellen auf Weg der Bahn 01, wie z. B. die exemplarisch dargestellte , 
Messwalze 21 hinter dem letzten Druckwerk 19, oder in anderergeeigneter Weise 
ermitfelt, in einer Regeleinheit 22 verarbeitet, und bei Abvveichung von einem Sollwert 
oder einem zulassigen Bereich wieder guf diesen bzw. in diesen zuruckgefiihrt. An der 
Messwalze 21 wird beispielsweise die Spannung S1 hinter dem letzten Druckwerk 19 
ernriittelt, in der Regeleinheit 22 verarbeitet und zur Einhaltung der gewunschten 
Spannung S1 ein Signal auf den Antrieb der Zu v gwalze 07 und/oder das Einzugswerk 03 
gegeben. Insbesondere eine Spannung SO vor dem ersten Druckwerk 16 legt das Niveau 
fOr samtliche Spannungeh auf dem Weg der Bahn 01 bis zum Trichtereinlauf fest und wird 
. beispielsweise Qber das Einzugswerk 03 geregelt. 

Ein in dieser Weise „ruckschauend" arbeitendes Regelungsprinzip fuhrt bei einer 
gemessenen, bereits eihgetretenen Abweichung eines Istwertes von einem Sollwert 
diesen durch Ansteuerung von Antrieben bzw. Stellantrieben auf den gewunschten 
Sollwert zuruck. Ein derartiges Regelungsprinzip ist z. B. wahrend des „normalen" 
Fortdruckes, ohne starke SchwankUngen in den Bedingungen, eingesetzt; es reagiert 
somit auf bereits eingetretene und registrierte Veranderung. 

• ■ 
Die Ursache fQr Storungen und daraus resultierende Veranderungen konnen vielfaitig 
sein: z. B. Anderungen im Maschinenzustand wie Beschleunigungen, Anderungen von 
Grolien aus dem Druckprozess wie Feuchtmittel- oder Farbzufuhr, Anderungen von 
AnpressdrQcken, Anderungen in dsn Eigenschaften der Bahn 01 wie dem Spannungs- 
Dehnungsverhalten, der Dicke, der Feuchtigkeitsaufnahme etc. 
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Eine wesentliche, aber auch vorhersehbare Stoning stellt ein Rollenwechsel und der 
damit verbundene Lauf einer Verbindung 26 zwischen einer alten und einer neuen Bahn 
01, insbesondere einer Klebestelle 26 durch die Druckmaschine dar. Die Klebestelle 26 
weist im Vergleich zur Starke der einfachen Bahn 01 eine grofcere Starke, ggf.'zzgl. eines 
Kiebebandes oder Klebstoffs, und von der Bahn 01 verschiedene elastische 
Eigenschaften auf, 

Diese StSrungen, insbesondere die letztgenannte, verursacht bei Eintritt in die 
Druckmaschine eine starke Anderung in der Spannung der Bahn 01 und damit 
verbundene Registerfehler. Die auf den Rollenwechsel zurOckzufQhrend,en Registerfehler 
zwischen den Druckwerken 16; 17; 18; 19 sind mittels o. g; Registerregelung nicht oder 
nur mittels aufwendiger Technik kompensierbar. 

Das vorliegende Verfahren zur Regelung sieht niin vor, der bevorstehenden Anderung in 
der Spannung SO; S1 in der Weise entgegenzuwirken, dass ein der Regelung 
vorgegebener Sollwert SO-soll; S1-soll verandert, insbesondere abgesenkt wird. In einem 
ersten Beispiel wird der Sollwert SO-soll; S1-soll urn einen gewissen Betrag AS-soll 
gegenOber dem „normalen tt Sollwert SO-soll; S1-soll, und in einem zweiten Beispiel 
zumindest zwischenzeitlich auf einen vorgebbaren neuen Sollwert SO-fix; S1-fix 
abgesenkt. Beides geschieht in bevorzugter Ausfuhrung durch Absenkung des Sollwertes . 
SO-soll der Spannung SO vor dem erstem Druckwerk 16 mittels des Einziigswerkes 03. 

, Fig. 2 zeigt schematisch einen zeitlichen Verlauf z. B. der Spannung S1 ohne die 
Ahwendung des beschriebenen Verfahrens. Sobald die klebestelle 26 das Einzugswerk 
03 passiert, setzt ein steiier Anstieg in der Spannung S1 ein, welcher sich bis zum Eintritt 
der Klebestelle 26 in den Trichtereinlauf fortsetzt. Gleiches gilt fQr den Verlauf der 
Spannung SO, jedoch zeitiich etwas nach „vorn", d. h. in Fig. 2 nach links, versetzt. 
Danach befindetsich die Spannung S1 auf einem urn einen Betrag AS1 erhdhten Niveau 
und baut sich lediglich langsam ab. Das erhohte, und insbesondere mit einer groften 
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Amplitute vorh Sollwert SO-spll; S1-soll abweichende Niveau in den Spannungen SO; S1 
etc. verursacht durch Anderung der Dehnung Registerfehlerzwischen den Druckwerken 
16 bis 19. . 

Diese Registerfehler werden nun in einem er ; sten AusfOhrungsbeispiel (Fig. 3) dadurch 
vermieden bzw. verringert, dass der Sollwert SOtSoII fOr die Spannung SO um den Betrag 
AS-soll abgesenkt wird. Dieser Betrag AS-soll pntspricht z. B. einem mittleren 
Erfahrungswert fQr die zu erwartende, ohne entsprechende Absenkung eintretende 
Erhbhung der Spannung SO um den Betrag ASO. Der Betrag AS-soll kann insbesondere 
. auch derart gewahlt sein, dass die aus der Anderung des Sollwertes SO-soll resultierende 
Spannung SO nach der Absenkung zunachst unterhalb des ursprOnglichen SollWertes SO- 
soll; S1-soll, und nach eihe.m Durchgang durch den Sollwert SO-soll; S1-soll nach 
oberhalb des Sollwertes SO-soll; S1-soll schwingt, wobei die jeweilige absolute 
Abweichung im Minimum bzw. dem Maximum vom ursprOnglichen, Sollwert SO-soll; S1- 
soll erheblich gegenQber der resultierenden Abweichung ohne die Absenkung ist. Die 
Spannung SO; SI schwingt dann mit deutlich verringerter Amplitute um den 
ursprOnglichen Sollwert SO-soll; S1-soll. Dieser Betrag AS-soll kann z.'B. in einer 
Speichereinheit 23 oder Recheneinheit 23 (Fig. 1) hinteiiegt bzw. ermittelt werden. Er \ 
kann fOr den Fall, dass die Ver^nderungen der Spannungen SO und S1 gleich grbft sind 
dem lediglich beispielhaft fiir die Spannung.SI in Fig. 2 dargestellten Betrag AS1 oder wie 
oben beschrieberi einem Anteil dieses Betrages AS1 entsprechen. Er kann aber auch 
Ober einen der Fig. 2 entsprechenden zeitlichen Verlauf der Spannung SO Oder in 
sonstlgerWeise, z. B. durch Versuche, ermittelt werden. 

In Fig. 3 1st schematisch, und parallel, zur Spannung SO oder SI der Fig. 2, der zeitliche 
Verlauf des Sollwertes SO-soll aufgetragen. Beim Durchgang der Klebestelle 26 durch das 
Einzugswerk 03 oder kurz davor (insbesondere kurz vor Betatigung eines 
Abschlagmessers oder spatestens zu diesem Zeitpunkt) wird der Sollwert SO-soll * 
abgesenkt. Dies kann in einer einzigen Stufe, kontinuierlich oder in mehreren Stufen wie 
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zeitgleichen Abschneiden deralten Bahn 01 ein. Dieser Zeitpunkt ^ (Kleben und/oder 
Schneiden) bildet in vorteilhafter AusfOhrung den Bezugspunkt fur das Absenken des 
Sollwertes SO-soll fur die Spannung SO vor der Druckeinheit 04 mittels des Einzugwerks 
03. 

Die Absenkung wird im Beispiel nach Fig. 4 zwar am Klebevorgang (Aktivierung der 
Klebewalze und/oder des Abschiagmessers) festgemacht, mufi jedoch nicht zum 
Zeitpunkt tK des Ausl6sens der Klebewalze und/oder des Abschiagmessers, sondern kann 
in Erwartung des Klebens/Abschneidens fruher erfolgen. Wie dies in. Fig. 4 durch das 
Zeitintervall AtK dargestellt, erfolgt das Absenken des Sollwertes SO-soll in einem fixen, 
jedoch einstellbaren zeitlicheh Abstand vor deni Zeitpunkt ^ des Klebens/Abschneidens. 
Das Zeitintervall betragt beispielsweise zwischen 50 und 400 ms, insbesondere 50 und 
250 ms. Mittels der Wahl des Zeitinfervalls At K kann eine Anpassung und Optimierung. des 
o. g. „Durchschwingens" an die Druckmaschine und den Papierweg erfolgen. 

Da der Zeitpunkt.fur das Absenken des Sollwertes SO-soll vor dem tatsachlichen 
Zeitpunkt t K fQr das Kleben/Abschnelden liegt, ist es von Vorteil den Zeitpunkt fur das 
Absenken an Informatbnen Qber den Maschinenzustand oder an Messwerten ' 
festzumachen, mittels welcher auch der Zeitpunkt ^ fOr das Kleben/Abschrieiden 
bestimmt wird. Dies kann beispielsweise ein i ermittelter Durchmesser der alten, zu 
wechselnden Rolle sein. Auch kann der Zeitpunkt fOr das Absenken relativ zu einem mit 
dem Kleben/Abschneiden in direktem zeitlichen Zusammenhang stehenden Vorgang 
korreliert sein. Einen derartigen Vorgang steilt beispielsweise das in Position bringen ' 
eines Kleberahmens, d. h. ein Zeitpunkt ts des Signals fOr das Schwenken, dar. Ein 
derartiger Zeitpunkt ts Hegt z. B. 1 00 bis 500 ms vor dem Zeitpunkt ^ fOr das 
Kleben/Abschneiden, so dass das Absenken ca. 50 bis 450 ms nach dem Zeitpunkt ts fOr 
das Schwenken liegt. Das Absenken kann beispielsweise an einem bestimmten 
Rollendurchmesser, z. B. 130 mm, und das Kleben/Abschneiden bei 125 mm festgemacht 
werden. Der Abstand der beiden herangezogenen Grofien kann auch mit der 
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Bieim Rollenwechsel, z. B, zum Zeitpunkt des Verbindens, des Abschlagens der „alten tt 
Bahn 01 Oder beim Durchgang der Klebestelle 26 durch das Einzugswerk 03 Oder aber in 
einem Zeitintervall At|< relativ zu einem dieser Zeitpunkte, wird im ersten 
AusfQhrungsbeispiel ein aus der Speicher- Oder Recheneinheit 23 zur yerfQguhg 
gestellter Betrag AS-soll als negativer „Offset u z. B. als Stufenfunktion auf den Sollwert 
SO-soll addiert, und nach Erreichen des Endwertes z. B. fCir das Zeitintervall At r 
aufrechterhalten. Im zweiten Ausfuhrungsbeispiei wird der Sollwert SO-soll auf den Wert 
SO-fix abgesenkt, um ihn dort fur das Zeitintervall At zu halten und ihn a'nschlielJend 
entlang einer Rampe airf seinen ursprunglichen Wert zurDckzufuhren. 1st die Storung 
beendet, d. h. die Klebestelle 26 am Falztrichter 13 bzw. das zusatzliche Zeitintervall At' 
bzw. das Zeitintervall At2 verstrichen, so wird die Regelung wieder der „normalen" 
Spannungsregelung mit den vorgegebenen Sollwerten SO-soll; S1 -soil etc. pberiassen. 

Der Speicher- bzw. Recheneinheit 23 werden in einer Weiterbildung der Erfindung neben 
der Information Qber das Material, z. B. die Papiersorte, und z. B. Bahnbreite zusatzlich 
die wesentlichen, die Eigenschaften bzw. das Verhalten der Bahn 01 beeinflussenden 
GroBen g aus dem Druckprozess sowie dem Maschinenzustand und der BahnfQhrung, 
wie z. B.,Feuchtmittel- oder Farbzufuhr, aktuelle Bahnspannungen, AnpressdrOcke, 
Geschwindigkeit, Temperaturen, Beschleunigungen, Weg der Bahn 01 etc., zugefOhrt. 
Daraus lasst sich im ersten AusfOhrungsbeispiel die geeignete vorobergehende Korrektur 
des Sollwertes SO-soll um den Betrag AS0 fOr die Spannung SO auswahlen bzw. 
berechnen bzw. die optimierten zeitlichen Abfolgen (Zeitpunkte und Zeitintervalle At; At1; 
At2, At') in den beiden Ausfphrungsbeispielen fQr die entsprechende Produktion 
bestimmen bzw. abrufen. 

Ebenfalls von Vorteil 1st es, wenn in der Speicher bzw. Recheneinheit 23 Daten fQr in der 
Vergangenheit ermittelte Betrage AS0 und/oder AS-soll sowie der vorliegenden Umstande 
hinterlegt werden. Eine'derartige Speicher- bzw. Recheneinheit 23 kann zusammen mit 
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- der Regeleinheit 22 in Weiterbildung dann als selbstlernendes System ausgebildet sein, 
und somit den auf den Rollenwechsel stattfindenden Regelungsprozess im Vorgriff bzw. 
gleiehzeitig optimieren. Im Idealfall hat nach vollstandiger Rucknahme des Betrages 
AS-soll keine Nachregelung der Spannungen SO; S1 zu erfolgen, so dass dies als ein 

Mali fGr die erreichte Gute bei der Korrektur heranziehbar ist 

• ...... 

FQr da? Auslosen der Absenkung des Sollwertes SO-soIl kahn auch jedeandere 
geeignete Methpde Verwendupg finden. So kann beispielsweise auch ein Erkennen der 
steilen Flanke^einer der Spannungen SO; S1, ein optisch erfasster Durchgang der 
KlebesteHe 26 an eipenr^gewissen Punkt, oder die Definition eines Zeitpunktes relativzum 
Rollenwechsel im Rahmen eines. Programms der Maschinensteuerung den Zeitpunkt 
ipestimmen. Wichtig ist es jedoch, dass, urn der Storung entgegenzuwirken, der Sollwert 
fpr die Spaiinung gezielt zumindest vorObergehend verandert wird, und zwar nicht erst, 
nachdem das Ausmafc der negativen Storung ermittelt wurde. 
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Bezugszeichenliste 

01 Bahn, Bedruckstoffbahn, Papierbahn, Teilbahn 

02 Rpllenwechsler > 

03 Einzugswerk 

04 Druckeinheit 

05 . - 

06 Druckeinheiten 

07 Zugwalze 

08 Langsschneideeinrichtung 
. 09 Werideeinrichtung , '' 

10 : - 

1 1 Registereinrichtungen, Langsregisterwalze 

1 2 Zugwalze, Trichtereinlaufwalze' 
13. Falztrichter 

14 Falzwerk 

15 - 

16.. Dmckwerk, Doppeldmckwerk 

17 Druckwerk, Doppeldruckwerk 

18 Druckwerk, Doppeldruckwerk 

19 Druckwerk, Doppeldruckwerk 

20 - 

21 , Messwalze 

22 Regeleinheit, Regeleinrichtung 

23 Speichereinheit, Recheneinheit 

24 Maschinensteuerung / 

25 - 

26 Verbindung, Klebestelle 
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01' Babn, Teilbahn 

T Transportrichtung 
g GrQIie 

50 Spannung 

51 Spannung 

r 

50- ist Jstwert der Spannung 

51- ist Jstwert der Spannung 

SOrsoll Sollwert der Spanhurig 
S1-soIl Spllwert der Spannung 

. SO-fix fixer Sollwert 
S1-fix fixer Sollwert 
SO-soir. Sollwert der Spannung 

ASO Betrag, Erhohung 
AS1 Betrag, Erhohung ' 
AS-soll Betrag, Absenkung 

At Zeitintervall 

At 1 Zeitintervall. 

At1 Zeitintervall 

At2 Zeitintervall 

At K '.Zeitintervall 

t K Zeitpunkt, Kleben/Abschneiden 

ts Zeitpunkt, Schwenken 
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AnsprQche . 

1 . Verfahren zur Regelyng einer Spannung (SO; S1 ) einer eipe Bearbeitungsmaschine 
durchlaufenden Bahn (01), wobei wahrend der Produktion auftretende, die Spannung 
(SO; S1) beeinflussende Stbrungen mittels einer Regeleinrichtung (22) kompensiert, 
und die Spannung (SO; SI) auf einem Sollwert (SO-soll; S1-sbll) bzw. in einem 
eriaubtenBereichgehaltenwird. dadurchgekennzeichnet, dass zumindest . 
vorObergehend der Sollwert (SO-soll; SI -soil) fOr die Spannung (SO; S1) bzw. der 
erlaubte Bereich gegenQber einem aktuell bestehenden Sollwert (SO-soll; S1-soll) '. 
abgesenkt wird. . • 

2. Verfahren zur Regelung einer Spannung (SO; S1). einer eine Bearbeitungsmaschine 
durchlaufenden Bahn (01 ), dadurch gekennzeichnet, dass einer die Spannung (SO; 
SI) wahrend der Produktion beeinflussenden Storung entgegengewirkt wird indem ein 
Sollwert (SO-soll; S1-soll) fQrdie Spannung (SO; S1) verandert wird. 

.3. Verfahren nachAnspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, ;dass .der Sollwert 

(SO-soll; S1 -soli) fQr die Spannung (SO; S1 ) bzw. der erlaUbte Bereich auf einen fixen 
Wert (SO-fix) abgesenkt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadyrch gekennzeichnet, dass der Sollwert 
(SO-soll; S1 -soli) fur die Spannung (SO; S1 ) bzw. der erlaubte Bereich um .einen 
vorgebbaren .Betrag (AS-soll) gegenQber dem aktuell bestehenden Sollwert (SO-soll; : 
Sl-soll) abgesenkt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass. die Spannung (SO; S1) 
wahrend der Produktion mittels einei- Regeleinrichtung (22) auf einem Sollwert 
(SO-soll; Sl-soll) bzw. in einem erlaubten Bereich gehalten wird. 
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6. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Anderung des 
Sollwertes (SO-soll; S1 -soli) im Vorfeld Oder wahrend der StOrung erfolgt. 

7. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Anderung des 
Sollwertes (S0-so|l; 31-soll) zur Kompensation einer durch einen Rollenwechsel 

* verursachte Starung erfolgt. 

8. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Anderung des 
Sollwertes (SO-soll; S1-soll) zur Kompensation einer ais Verbindung (26) einer neuen 
mit einer alten Bahn (01) ausgebildeten Storung erfolgt 

9. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Anderung urn den 
vorgebbaren Betrag (AS-soll) in der Weise erfolgt, dass sie der zu erwartenden 
Anderung der Spannung (SO; S1) entgegenwirkt 

10. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Sollwert 
(SO-soll; Si-soil) fOr die Spannung (SO; S1) vor einem in Trahsportrichtung (T) der . . 
Bahn (01) befindlichen ersten Druckwerk (16) verandert wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Anderung des 
Sollwertes (S0-sdll; S1 -soli) am Einzugswerk (03) bewirkt wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Anderung des 
Sollwertes (SO-soll; S1-soll) spatestens mit einem Verbiriden einer alten Bahn (01) mit 
einer neuen Bahn (01) erfolgt. 

13. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Anderung des 
Sollwertes (SO-soll; S1-soll) spatestens mit dem Durchlaufen der Verbindung (26) 
durch eine letzte Klemmstelle vor einem in Transportrichtung (T) der Bahn (01) 



W1.1941DE 
2002-05-23 M 



l \ r * ■ ■ 
< « • ■ 



befindlichen ersten pruckwerk (16) erfolgt 

14. Vorrichtung zur Regelung einer Spannung (SO; S1) einer eine Bearbeitungsmaschine 
durchlaufenderi Bahn.(01) mit einer Regeleinrichtung (22), nhittels der wahrend der 
Produktion die Spannung (SO; S1) auf einem Sollwert (SO-soll; Sl-soll) bzw. in einem 
erlaubten Bereich gehalten ist, dadurch gekennzeichnet, dass der Sollwert (SO-soll; 
S1-sol!) fQr die Spannung (SO; S1) bzw. der erlaubte Bereich gegenQber einem aktuell 
bestehenden Sollwert (SO-soll; Sl^soll) yorubergehend verringert ist urn einer Storung 
entgegenzuwirkeh. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass eine* Speichereinheit 
(23) vorgesehen ist, in welcher mindestens ein Wert fQr den Betrag (AS-soll) der 
Anderung des Sollwertes (SO-soll; S1-soll) hinterlegt ist. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass eine Speicher- oder 
Recheneinheit (23) vorgesehen ist, in welcher mindestens ein Zusammenhang fQr die 
Ermittlung eines Betrages (AS-soll) der Anderung des Sollwertes (SO-sotl; SI -soil) 

hinterlegt ist. - 

■ 

17. Vorrichtung nach Anspaich 14, dadurch gekennzeichnet, dass der SollWert (SO-soll; 
Sl-soll) fQr die Spannung (SO; S1) bzw. der erlaubte Bereich vorQbergehend auf einen 
fixen Wert (SO-fix) verringert ist. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass der Sollwert (SO-soll; 
Sl-soll) for die Spannung (SO; S1) bzw. der erlaubte Bereich um eihen vorgebbaren 
Betrag (AS-soll). gegenQber einem aktuell bestehenden Sollwert (SO-soll; S1-soll) 
vorubergehend verringert ist 
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Fig, 2 
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Fig. 3 
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